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SISTEMAS Y MÉTODOS PARA SELLAR RECIPIENTES QUE TIENEN UN 

REBORDE NO PLANO 

 

Referencia Cruzada a Solicitud Relacionada 

[0001] Esta solicitud reivindica el beneficio de la Solicitud de Patente No. US 

61/608.080, presentada el 7 de marzo de 2012, la cual se incorpora acá en su 

totalidad por referencia. 

 

Campo 

[0002] Acá se describen sistemas y métodos para sellar recipientes de productos 

alimenticios, y en particular, sistemas y métodos para sellar recipientes de 

productos alimenticios que tienen rebordes no planos. 

 

Antecedentes 

[0003] Las bandejas de productos alimenticios típicamente tienen rebordes de 

sello simétricos planos. Los métodos de sellado tradicionales utilizan una 

superficie de sellado que se aplica en un plano que está inmediatamente encima 

de la superficie plana de los rebordes de sellado. Adicionalmente, dichos métodos 

típicamente utilizan una longitud igual de película de tapa para una longitud dada 

del reborde de sellado del recipiente de modo que la longitud del reborde de 

sellado es igual a su dimensión proyectada en la hoja no formada original. 

[0004] Los métodos descritos anteriormente no serían efectivos para sellar los 

empaques que tienen rebordes que no descansan en un plano, tal como rebordes 

curvos o no planos. Por ejemplo, en un empaque con uno o más rebordes curvos, 

los métodos tradicionales de medición y aplicación de la película de tapa no serían 

factibles debido a que la dimensión proyectada del reborde de sellado sería menor 

que la longitud a lo largo de la curva del reborde de sellado y se necesitaría una 

longitud de material de tapa mayor para una longitud correspondiente del 
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empaque base. En un empaque donde una porción del reborde se curva o se 

desvía fuera del plano, los métodos tradicionales resultarían en el reborde curvo 

que permanece sin sellar debido a que la superficie de sellado sólo se aplicaría en 

un plano y no entraría en contacto con la porción curva del reborde de sello. 

 

Resumen 

[0005] Se suministra un método para sellar un empaque que contiene un producto 

alimenticio. El método comprende aplicar una tapa a un reborde no plano que 

rodea una periferia del empaque de comida. El método comprende soportar por lo 

menos una porción del reborde no plano y progresivamente sellar la tapa a la 

porción soportada del reborde no plano al aplicar presión en uno o más puntos 

tangentes contra la tapa y el reborde usando un miembro de sellado que tiene una 

superficie de aplicación de presión que gira alrededor de un eje de rotación y uno 

que varía radialmente con relación al eje de rotación y el eje de rotación recíproco. 

[0006] El paso de soportar por lo menos una porción del reborde no plano puede 

además incluir soportar el reborde a lo largo de toda su superficie durante el paso 

de progresivamente sellar la tapa. 

[0007] El paso de soportar por lo menos una porción del reborde no plano puede 

además incluir soportar el reborde utilizando una superficie de soporte de reborde 

que gira alrededor de un eje de rotación. El eje de rotación de la superficie de 

soporte de reborde puede ser paralelo al eje de rotación de la superficie de 

aplicación de presión. 

[0008] El reborde no plano puede avanzar en una dirección lineal perpendicular al 

eje de rotación de la superficie de aplicación de presión. 

[0009] El reborde no plano puede tener una longitud proyectada en una dirección 

de la máquina que es menor a una longitud a lo largo del reborde en la dirección 

de la máquina. 
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[0010] El método puede además comprender un paso de virar una porción de la 

tapa a un extremo frontal del reborde no plano. 

[0011] El método puede incluir sellar una porción de la tapa a un extremo frontal 

del reborde en un primer plano y sellar otra porción de la tapa a un extremo 

posterior del reborde en un segundo plano. 

[0012] El método puede además incluir un paso de transportar el empaque a lo 

largo de una superficie de banda transportadora con una porción de la tapa unida 

al reborde no plano y una porción de la tapa no unida al reborde no plano. 

[0013] El método puede además incluir suministrar una pluralidad de por lo menos 

un asiento que incluye una cavidad configurada para recibir el empaque con el 

reborde que está por lo menos en parte fuera de la cavidad. 

[0014] El método puede además incluir un paso de suministrar por lo menos un 

miembro de sellado superior cilíndrico que tiene por lo menos una superficie de 

sellado configurada para girar y entrar en contacto con el reborde no plano para 

sellar la tapa al empaque. 

[0015] El método también puede incluir suministrar dos miembros de sellado 

superiores cilíndricos donde uno de los miembros de sellado sella una porción de 

la tapa a una porción del reborde no plano y el otro de los miembros de sellado 

sella otra porción de la tapa a otra porción del reborde no plano. El método puede 

además incluir girar los dos miembros de sellado cilíndricos a diferentes 

velocidades. 

[0016] El método también puede incluir un paso de suministrar un molde giratorio 

inferior que tiene una pluralidad de asientos, cada asiento tiene una pluralidad de 

superficies de soporte configuradas para soportar el reborde no plano, y un 

miembro de sellado giratorio superior que tiene una pluralidad de superficies de 

sellado configuradas para girar y entrar en contacto con las superficies de soporte 

de los asientos para sellar la tapa al empaque. 
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[0017] El método también puede incluir un paso de suministrar una superficie 

transportadora que incluye una pluralidad de asientos, cada asiento tiene una 

pluralidad de superficies de soporte configuradas para soportar el reborde no 

plano, y un miembro de sellado giratorio superior que tiene una pluralidad de 

superficies de sellado configuradas para girar sobre y entrar en contacto con cada 

una de las superficies de soporte para sellar la tapa al empaque. 

[0018] El método puede además incluir aplicar la tapa sobre el reborde utilizando 

un dispositivo de selección y ubicación que incluye un vacío. 

[0019] El método puede además incluir un paso de suministrar el miembro de 

sellado que tiene la superficie de sellado que es totalmente no plana. 

[0020] El método puede además incluir un paso de aplicar la tapa sobre el reborde 

desde un rollo de película de suministro utilizando una pluralidad de rodillos, por lo 

menos uno de los rodillos incluye una superficie de corte. 

[0021] El método puede además incluir ubicar y sellar la tapa sobre el reborde no 

plano en una estación. 

[0022] El método puede además incluir crear una atmósfera de presión en el 

empaque que impulsa la tapa en una dirección lejos del producto alimenticio 

almacenado en el empaque. 

[0023] El método puede también incluir crear una atmósfera protectora en el 

empaque de comida para aumentar la vida útil del producto alimenticio 

almacenado en el empaque. 

[0100] La tapa puede estar hecha de una película flexible o puede estar hecha de 

un material rígido, tal como un plástico rígido adecuadamente moldeado por 

soplado, moldeado por inyección o termoformado. 

[0024] El método puede además comprender suministrar un empaque de 

almacenamiento de comida que tiene un reborde no plano. El empaque puede 

tener una superficie superior que es totalmente no plana. El empaque puede 
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alternativamente tener una superficie inferior que es en parte plana y en parte no 

plana. El empaque puede incluir una bandeja que tiene un reborde no plano. 

[0025] El método puede incluir un paso de utilizar el miembro de sellado que tiene 

una superficie de sellado que varía radialmente con relación al eje de rotación. 

[0026] El método puede incluir un paso de utilizar el miembro de sellado que tiene 

un eje de rotación que alterna. 

[0027] También se suministra un empaque que incluye un reborde plano hecho de 

acuerdo con uno cualquiera de los métodos mencionados anteriormente. El 

empaque puede incluir una bandeja que tiene un reborde no plano. 

[0028] Se suministra un aparato para sellar una tapa a un reborde no plano que 

rodea una periferia de un empaque que contiene un producto alimenticio. El 

aparato incluye una superficie transportadora configurada para avanzar el 

empaque. El aparato además incluye un molde giratorio inferior que sobresale por 

lo menos en parte por encima de la superficie transportadora y que tiene una 

pluralidad de asientos, cada asiento tiene una pluralidad de superficies de soporte 

configuradas para soportar por lo menos una porción del reborde no plano. El 

aparato también incluye por lo menos un miembro de sellado superior que tiene 

por lo menos una superficie de sellado configurada para girar y entrar en contacto 

con el reborde no plano para sellar la tapa al reborde. 

[0029] El por lo menos un miembro de sellado superior puede girar alrededor de 

un eje de vaivén de rotación para sellar la tapa a toda una superficie del reborde. 

[0030] El por lo menos un miembro de sellado superior puede comprender dos 

miembros de sellado superiores configurados para girar alrededor de un eje de 

vaivén de rotación para sellar la tapa al reborde. 

[0031] El por lo menos un miembro de sellado superior puede incluir un primer 

miembro de sellado superior configurado para sellar una porción de la tapa a una 

porción del reborde y un segundo miembro de sellado superior configurado para 

sellar otra porción de la tapa a otra porción del reborde. 
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[0032] La superficie de sellado superior puede comprender una pluralidad de 

superficies de sellado y se configura para girar alrededor de un eje de rotación y 

entrar en contacto con cada una de las superficies de soporte de los asientos para 

sellar la tapa al empaque. 

[0033] También se suministra otro aparato para sellar una tapa a un reborde no 

plano que rodea una periferia de un empaque que contiene un producto 

alimenticio. El aparato comprende un transportador configurado para avanzar el 

empaque. El transportador incluye una pluralidad de asientos formados sobre el 

mismo que tienen una pluralidad de superficies de soporte configuradas para 

soportar el reborde no plano. El aparato además incluye por lo menos un miembro 

de sellado superior que tiene por lo menos una superficie de sellado configurada 

para girar y presionar la tapa contra el reborde. 

[0034] El miembro de sellado superior puede comprender una pluralidad de 

superficies de sellado y se configura para girar alrededor de un eje de rotación y 

entrar en contacto con cada una de las superficies de soporte de los asientos para 

sellar la tapa al empaque. 

[0035] La por lo menos una superficie de sellado puede ser no plana. La por lo 

menos una superficie de sellado puede estar hecha de un material flexible. 

[0036] El aparato puede además comprender un dispositivo configurado para 

transferir la tapa desde una fuente de suministro y aplicar la tapa sobre el reborde 

del empaque. El dispositivo puede comprender una fuente de vacío configurada 

para levantar y mover el empaque. 

 

Breve Descripción de las Figuras 

[0037] La figura 1 es una vista en perspectiva de un primer recipiente ejemplar que 

tiene uno o más rebordes no planos mostrados sin una tapa; 

[0038] La figura 2 es una vista en perspectiva del recipiente de la figura 1 

mostrado con un producto alimenticio en el interior hueco del recipiente; 
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[0039] La figura 3 es el recipiente de la figura 1 mostrado sellado con una tapa; 

[0040] La figura 4 es una vista elevada lateral del recipiente de la figura 1; 

[0041] La figura 5 es una vista en perspectiva de un segundo recipiente ejemplar 

que tiene uno o más rebordes no planos mostrado sin una tapa; 

[0042] La figura 6 es una vista en perspectiva del recipiente de la figura 5 

mostrado con un producto alimenticio en el interior hueco del recipiente; 

[0043] La figura 7 es el recipiente de la figura 5 mostrado sellado con una tapa; 

[0044] La figura 8 es una vista elevada lateral del recipiente de la figura 5; 

[0045] La figura 9 es una vista elevada frontal del recipiente sellado de la figura 7, 

mostrado siendo ubicado en una orientación vertical; 

[0046] La figura 10 es una vista en perspectiva de un primer sistema transportador 

ejemplar para sellar el recipiente de la figura 1; 

[0047] La figura 11 es una vista fragmentaria alargada en perspectiva del sistema 

transportador de la figura 10, que muestra la estación de virado para virar una tapa 

a un reborde de sello frontal de los recipientes; 

[0048] La figura 12 es una vista elevada lateral de la estación de virado de la figura 

11; 

[0049] La figura 13 es una vista plana superior del sistema transportador de la 

figura 10; 

[0050] La figura 14 es una vista elevada lateral del sistema transportador de la 

figura 10; 

[0051] La figura 15 es una vista fragmentaria alargada en perspectiva frontal del 

sistema transportador de la figura 10, que muestra la estación de sellado para 

sellar una tapa a los rebordes de sellado de los recipientes; 

[0052] La figura 16 es una vista fragmentaria alargada en perspectiva posterior del 

sistema transportador de la figura 10, que muestra la estación de sellado para 

sellar una tapa a los rebordes de sellado de los recipientes; 
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[0053] La figura 17 es una vista en perspectiva de un segundo sistema 

transportador ejemplar para sellar el recipiente de la figura 1; 

[0054] La figura 18 es una vista plana superior del sistema transportador de la 

figura 17; 

[0055] La figura 19 es una vista elevada lateral del sistema transportador de la 

figura 17; 

[0056] La figura 20 es una vista fragmentaria alargada en perspectiva lateral del 

sistema transportador de la figura 17, que muestra la coincidencia de los 

miembros de sellado giratorios superior e inferior de la estación de sellado para 

sellar la tapa al reborde de sellado frontal del recipiente de la figura 1; 

[0057] La figura 21 es una vista fragmentaria alargada en perspectiva lateral del 

sistema transportador de la figura 17, que muestra la coincidencia del miembro de 

sellado superior y el molde giratorio inferior de la estación de sellado para sellar la 

tapa al reborde de sellado posterior del recipiente de la figura 1; 

[0058] La figura 22 es una vista fragmentaria alargada en perspectiva frontal del 

sistema transportador de la figura 17, que muestra el miembro de sellado superior 

y el molde giratorio inferior de la estación de sellado separados y la tapa 

completamente sellada a los rebordes de sellado del recipiente de la figura 1; 

[0059] La figura 23 es una vista en perspectiva de un tercer sistema transportador 

ejemplar para sellar el recipiente de la figura 1; 

[0060] La figura 24 es una vista plana superior del sistema transportador de la 

figura 23, 

[0061] La figura 25 es una vista elevada lateral del sistema transportador de la 

figura 23; 

[0062] La figura 26 es una vista fragmentaria en perspectiva del sistema 

transportador de la figura 23, que muestra la coincidencia del miembro de sellado 

superior y el tren de molde del transportador; 
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[0063] La figura 27 es una vista fragmentaria alargada en perspectiva frontal del 

sistema transportador de la figura 23, que muestra la coincidencia del miembro de 

sellado giratorio superior y el asiento del tren de molde para sellar la tapa al 

reborde de sellado frontal del recipiente de la figura 1; y 

[0064] La figura 28 es una vista fragmentaria alargada en perspectiva posterior del 

sistema transportador de la figura 23, que muestra la coincidencia del miembro de 

sellado giratorio superior y el asiento del tren de molde para sellar la tapa al 

reborde de sellado posterior del recipiente de la figura 1. 

 

Descripción Detallada 

[0065] Se suministra un sistema y método para sellar empaques que tienen uno o 

más rebordes de sellado curvos no planos. El método incluye avanzar el empaque 

que tiene un reborde de sello no plano sobre una banda transportadora en una 

dirección de la máquina. Una estación de virado opcional se ubica hacia arriba de 

la estación de sellado sobre el transportador. La estación de virado puede incluir 

un rodillo de suministro de material de tapa y una pluralidad de rodillos y/o moldes 

los cuales transfieren el material de la tapa desde el rodillo de suministro, corta el 

material de la tapa, vira el material de la tapa al reborde de sellado frontal del 

empaque, y alinea el material de la tapa sobre los otros rebordes de sellado. El 

empaque, con el material de la tapa que se vira al reborde de sello frontal, se 

puede avanzar a lo largo del transportador a una estación de sellado. 

[0066] El método también puede incluir crear un punto simple de contacto, o punto 

de corte, y permitir que el material de la tapa coincida con y siga la longitud no 

plana del empaque en lugar de la longitud proyectada del reborde de sello para 

sellar el material de la tapa a los rebordes de sellado. Esto se puede lograr al 

utilizar uno o más miembros de sellado giratorios. El método además puede incluir 

mover un miembro de sellado superior giratorio y el empaque en coordinación con 

el fin de mantener una fuerza de sellado constantemente perpendicular a la 
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tangente de contacto. El sistema y método se discutirá en mayor detalle acá 

seguido a una descripción de empaques ejemplares. 

[0067] Con referencia a las figuras 1 a 4, se suministra un recipiente ejemplar 100 

que tiene rebordes de sellado no planos. El término reborde no plano se entenderá 

para significar un reborde que tiene una primera superficie en un plano y una 

segunda superficie en un plano diferente. El reborde no plano podría ser 

completamente curvo, podría ser curvo en parte y derecho en parte, o podría tener 

dos o más porciones rectas que tienen un ángulo una con relación a la otra. 

[0068] El recipiente 100 se puede utilizar para almacenar un producto alimenticio 

130 como se muestra en la figura 2. El producto alimenticio 130 puede ser galletas 

de soda, galletas, galletas de dulce, chocolates, dulces, o similares. El producto 

alimenticio 130 se puede almacenar en una o más pilas o filas como se muestra 

en la figura 2, o se puede llenar en el recipiente 100. El recipiente 100 puede estar 

hecho de un material flexible que incluye, pero no limitado a polietileno, 

polipropileno, o similares. Por ejemplo, el recipiente 100 puede ser termoformado, 

moldeado por inyección, moldeado por soplado, o similares. El recipiente 100 

también puede ser laminado y opcionalmente incluir una capa metalizada. Una 

tapa 134 se puede sellar al recipiente 100 como se muestra en la figura 3 para 

suministrar al recipiente 100 con un sello hermético. La tapa 134 puede ser flexible 

o rígida. 

[0069] Con referencia a las figuras 1 y 4, el recipiente ejemplar 100 puede tener 

una pared inferior 116, una pared frontal 117, dos paredes laterales opuestas 118 

y 120, y un interior hueco 119 entre éstas. El recipiente tiene un extremo frontal 

110 (en la dirección de la máquina hacia abajo), un extremo posterior 111 opuesto 

al extremo frontal 110, una superficie inferior 112, y una superficie superior 114 

opuesta a la superficie inferior 112. El recipiente 100 no tiene una pared posterior 

opuesta a la pared frontal 117. Por el contrario, el recipiente 100 tiene un área 

abierta en el extremo posterior 111. Esta área abierta se puede utilizar para 
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descargar al producto alimenticio 130 almacenado en el interior hueco 119 del 

recipiente 100 sobre una superficie de servicio tal como una bandeja o plato. 

Opcionalmente, se puede suministrar una pared posterior opuesta a la pared 

frontal 217. 

[0070] El recipiente 100 incluye un reborde de sello frontal 102, un reborde de 

sello posterior 104, y rebordes de sello laterales 106 y 108. El reborde frontal 102 

y las porciones adyacentes de los rebordes laterales 106 y 108 son planos y 

descansan en el mismo plano horizontal, juntos definen la superficie superior 114 

del recipiente 100. Las porciones de los rebordes de sello laterales 106 y 108 

pueden curvar o desviarse en una línea derecha o por el contrario hacia abajo 

desde la superficie superior 114 hacia el reborde de sello posterior 104. Como tal, 

el reborde frontal 102 y el reborde posterior 104 descansan en diferentes planos 

como se muestra en la figura 1. De hecho, los diferentes planos que incluyen los 

rebordes de sello frontal y posterior 102 y 104 tienen un ángulo uno con relación al 

otro como se puede ver en la figura 4. Del mismo modo, el reborde posterior 104 y 

las porciones de los rebordes laterales 106 y 108 también descansan en diferentes 

planos. La forma no plana de los rebordes de sellado del recipiente 100 suministra 

el contenedor 100 con una apariencia estéticamente agradable y distintiva. 

[0071] Con referencia a la figura 4, una porción del extremo posterior 110 del 

recipiente 100 puede ser derecha y perpendicular a la superficie superior 114. El 

reborde de sello frontal 102 sobresale más allá y cuelga sobre el extremo frontal 

110. Una transición curva 113 se forma entre el extremo frontal 110 y la superficie 

inferior 112 del recipiente 100. La porción de la superficie inferior 112 cercana a la 

transición curva 113 puede ser plana y pude ser paralela a la superficie superior 

114. La porción plana de la superficie inferior 112 del recipiente 100 permite que el 

recipiente 100 sea estable cuando se ubica en una superficie plana tal como una 

repisa o una mesa. 
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[0072] Cerca al extremo posterior 111 del recipiente, la superficie inferior 112 del 

recipiente 100 se puede desvirar de forma curva o lineal hacia arriba para formar 

una porción elevada 115. Esta forma no plana de la superficie inferior 112 no 

afecta la estabilidad del recipiente 100 cuando se ubica en una superficie plana 

como una repisa debido a que la mayoría de la superficie inferior 112 es plana. La 

porción elevada 115 puede actuar como freno para el producto alimenticio 130 

circular almacenado en el interior hueco 119 del recipiente, y puede evitar que el 

producto alimenticio 130 se ruede hacia afuera de forma inadvertida del recipiente 

100. 

[0073] Con referencia continua a la figura 4, las porciones no planas de los 

rebordes laterales 106 y 108 definen el extremo posterior 11 del recipiente 100. El 

extremo posterior 111 puede ser curvo en parte o en su totalidad. El extremo 

posterior 111 del recipiente 100 termina en el reborde de sello posterior 104, el 

cual se extiende ligeramente por debajo de la porción elevada 115 de la superficie 

inferior 112 del recipiente 100. 

[0074] Las figuras 5 a 9 ilustran un segundo recipiente ejemplar 200 que tiene uno 

o más rebordes de sello no planos. Similar al recipiente 100, el recipiente 200 se 

puede utilizar para almacenar un producto alimenticio 230, como se muestra en la 

figura 6. El recipiente 100 puede estar hecho de un material flexible que incluye, 

pero no se limita a polietileno, polipropileno, o similar. El recipiente 200 puede ser 

laminado y opcionalmente incluir una capa metalizada. Por ejemplo, el recipiente 

200 puede ser termoformado, moldeado por inyección, moldeado por soplado, o 

similar. Una tapa 234 se puede sellar al recipiente 200 como se muestra en la 

figura 6 para suministrar el recipiente 200 con un sello hermético. La tapa 234 

pude ser flexible o rígida. 

[0075] Con referencia a las figuras 5 y 8, el recipiente 200 puede tener una pared 

inferior 216, una pared frontal 217, dos paredes laterales opuestas 218 y 220, y un 

interior hueco 219 entre éstas. El recipiente 200 también incluye un reborde de 
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sello frontal 202, un reborde de sello posterior 204, y rebordes de sello laterales 

206 y 208. El reborde de sello frontal 202 puede incluir una porción de pestaña 

222 la cual facilita al usuario para pelar o de otra forma remover la tapa 234 

cuando se abre el recipiente 200. 

[0076] Similar al recipiente 100, el recipiente 200 no tiene una pared posterior 

opuesta a la pared frontal 217. Por el contrario, el recipiente 200 tiene un área 

abierta entre los rebordes de sello 202, 204, 206, y 208. Esta área abierta se 

puede utilizar para cargar y/o descargar el producto alimenticio 230 en y fuera del 

recipiente 200. Opcionalmente, se puede suministrar una pared posterior opuesta 

a la pared frontal 217. El interior hueco 210 del recipiente 200 puede almacenar el 

producto alimenticio 230 en una pila como se muestra en la figura 6, o puede 

almacenar un producto alimenticio suelto que se puede llenar, por ejemplo, dulces, 

papas, nueces, o uvas pasas. 

[0077] Con referencia a la figura 8, el recipiente 200 tiene un extremo frontal 210 

(en la dirección de la máquina hacia abajo), un extremo posterior 211 opuesto al 

extremo frontal 210, una superficie inferior 212, y una superficie superior 214 

opuesta a la superficie inferior 212. El reborde de sello frontal 202 puede 

sobresalir más allá y colgar el extremo frontal 210 del recipiente 200. El extremo 

posterior 211 del recipiente 200 termina en un reborde posterior 204. 

[0078] Con referencia a la figura 8, la superficie inferior 212 del recipiente 200 

cerca del extremo posterior 211 se puede curvar o desviar en una línea derecha o 

de otra forma hacia arriba para formar una porción elevada 215. El reborde de 

sello posterior 204 se puede extender ligeramente más allá y colgar de la porción 

elevada 215 de la superficie inferior 212. La forma no plana de la superficie inferior 

212 no afecta la estabilidad del recipiente 200 cuando se ubica en una superficie 

plana. Por el contrario, el reborde de sello posterior 204 que sobresale y la forma 

no plana de la superficie inferior 212 puede crear un punto de estabilidad para el 

recipiente 200 cuando se ubica en una superficie plana tal como una repisa o una 
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pesa. Adicionalmente, la porción elevada 215 de la superficie inferior 212 puede 

crear una parada para el producto alimenticio 230 circular y puede restringir el 

producto alimenticio 230 de deslizarse de forma inadvertida fuera del recipiente 

200. 

[0079] Los rebordes laterales 206 y 208 del recipiente 200 puede ser no plano en 

parte o en su totalidad desde el reborde de sello frontal 202 al reborde de sello 

posterior 204. Como tal, la superficie superior 214 del recipiente 200 puede ser no 

plana en parte o en su totalidad. Del mismo modo, la superficie inferior 212 del 

recipiente 200 puede ser no plana en parte o en su totalidad desde el reborde de 

sello frontal 202 al reborde de sello posterior 204. Como tal, el recipiente 200 

puede tener un extremo frontal no plano 210 y un extremo posterior no plana 211. 

Las formas no planas de los rebordes laterales 206 y 208 y de las superficies 

inferior y superior 212 y 214 suministrar al contenedor 200 con una apariencia 

distintiva y estéticamente agradable. 

[0080] El recipiente 200 se puede también ubicar en una orientación parada, como 

se muestra en la figura 9. La forma no plana del reborde lateral 206 y la superficie 

exterior de la pared lateral 218 puede crear uno o más puntos de estabilidad para 

el recipiente 200 en una superficie plana. La tapa 234 puede incluir información de 

marca que se orienta verticalmente (es decir, que va de izquierda a derecha en 

dirección desde el reborde de sello posterior 204 al reborde de sello frontal 202) 

de modo que el recipiente 200 se puede ofrecer para la venta en estantes de 

almacenes en la dirección parada distintiva. 

[0081] Con referencia a las figuras 10 a 16, ahora se describirá un sistema 

transportador 300 y un método para aplicar y sellar una tapa al recipiente 100. Se 

apreciará que este y cualquiera de los sistemas y métodos descritos más adelante 

se pueden utilizar de forma ventajosa para sellar el recipiente 200 mencionado 

previamente, o cualquier otro recipiente que tiene uno o más rebordes de sello no 

planos. 
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[0082] La figura 10 ilustra un sistema transportador 300 que avanza una pluralidad 

de recipientes 100 de almacenamiento de alimentos en la dirección de la máquina 

indicada por una flecha. El sistema transportador 300 incluye una estación de 

virado 330 y una estación de sellado 370. Generalmente, a medida que un 

recipiente 100 pasa a través de la estación de virado 330, una tapa o cubierta se 

ubica sobre el recipiente 100, y cuando el recipiente 100 pasa a través de la 

estación de sellado 370, la tapa se sella a los rebordes de sello 102, 104, 106, y 

108 del recipiente 100 para suministrar una cubierta y un sello hermético para un 

producto alimenticio almacenado en el recipiente 100. 

[0083] Con referencia a las figuras 10 a 12, la estación de virado 330 incluye un 

rodillo de suministro 332 el cual incluye el material de la tapa 334. El material de 

tapa 334 puede estar hecho de un material delgado flexible, tal como una película 

o laminado de polímero, capas, o similares. Alternativamente, el material de tapa 

334 puede estar hecho de un material más rígido. El material de tapa 334 se 

puede desenrollar del rodillo de suministro 332 en la dirección de la máquina como 

una red continua 335 y se alimenta por medio de una serie de rodillos intermedios 

338, 340, 342, 344, y 346 entre un rodillo de tinta 348 y un rodillo de vacío 350. El 

rodillo de tinta 348 puede incluir una superficie de corte la cual se puede indexar 

con relación a la velocidad de rotación del rodillo de tinta 348 de modo que una 

pieza del material de tapa 334 de longitud adecuada para cubrir los rebordes de 

sello 102, 104, 106, y 108 del recipiente 100 se puede cortar d la red continua 335 

por medio de la acción combinada de la acción del rodillo de tinta 348 y el rodillo 

de vacío 350. 

[0084] El rodillo de vacío 350 tiene un eje de rotación que puede ser paralelo al eje 

de rotación del rodillo de suministro 332. El eje de rotación del rodillo de vacío 350 

también puede ser paralelo a la superficie transportadora 312 sobre la cual viajan 

los recipientes 100. El rodillo de vacío 350 puede girar en una dirección opuesta a 

la dirección de la máquina. Un miembro de soporte que tiene una pluralidad de 
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brazos alargados 352 gira debajo de la superficie transportadora 312 en la 

dirección de la máquina. A medida que el miembro de soporte gira, los brazos de 

soporte 352 se extienden por encima de la superficie transportadora 312 como se 

muestra en las figuras 11 y 12. 

[0085] A medida que un recipiente 100 se mueve en la dirección de la máquina a 

lo largo de la superficie transportadora 312, el rodillo de vacío 350 aplica el 

material de tapa 334 sobre el reborde de sello frontal 102 del recipiente. A medida 

que el material de tapa 334 se acopla por el rodillo de vacío 350 al reborde de 

sello frontal 102 del recipiente, el brazo de soporte 352 gira en una posición donde 

el brazo de soporte 352 es sustancialmente perpendicular al reborde de sello 

frontal 102, como se muestra en la figura 11. En esta posición, el brazo de soporte 

352 puede estar en contacto con el lado inferior del reborde de sello frontal 102, o 

puede estar ligeramente por debajo del lado inferior del reborde de sello frontal 

102. El reborde frontal 102 se queda pegado o cortado entre la superficie inferior 

del rodillo de vacío 350 y la superficie superior del brazo de soporte 352 como se 

muestra en la figura 11. Dado que el recipiente 100 y el reborde frontal 102 son 

flexibles, el brazo de soporte 352 asegura que el reborde de sello frontal 102 no se 

doble o se quiebre cuando se aplica una fuerza de sellado al reborde frontal 102 

por parte del rodillo de vacío 350. 

[0086] Después que el rodillo de vacío 350 aplica el material de tapa 334 al 

reborde de sello frontal 102 del recipiente 100, el recipiente 100 se mueve más en 

la dirección de la máquina a lo largo de la superficie transportadora 312 de modo 

que los rebordes de sello laterales 106 y 108 del recipiente 100 pasan debajo del 

rodillo de vacío 350. Dado que las porciones de los rebordes laterales 106 y 108 

están en el mismo plano del reborde frontal 102, el rodillo 350 puede alinear el 

material de tapa 334 con los rebordes laterales 106 y 108 como se muestra en la 

figura 12. 
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[0087] Durante la aplicación del material de tapa 334 a los rebordes de sello 

laterales 106 y 108, el recipiente 100 se mueve hacia adelante y el brazo de 

soporte 352 gira hacia delante de modo que el brazo de soporte 352 se puede 

mantener en contacto con el extremo frontal 110 del recipiente 100. El brazo de 

soporte 352 puede así actuar como una parada para el recipiente 100 a medida 

que el material de 344 está siendo aplicado a los rebordes laterales 106 y 108 por 

parte del rodillo de vacío 350 para restringir el recipiente 100 de moverse de forma 

inadvertida fuera de la posición debido a la fuerza que se aplica por parte del 

rodillo de vacío 350. Dado que el reborde posterior 104 del recipiente 100 no es 

plano y se extiende por debajo del plano donde el reborde de sello frontal 102 

descansa, la superficie inferior del rodillo de vacío 350 no entra en contacto con el 

reborde de sello posterior 104 y el material de tapa 334 permanece sin unirse al 

reborde de sello posterior 104 cuando el recipiente 100 sale de la estación de 

virado 330, como se muestra en la figura 12. 

[0088] Cualquiera o ambos del lado inferior del material de tapa 334 y la superficie 

superior del reborde frontal puede tener una capa de adhesivo. Como tal, cuando 

el recipiente 100 sale de la estación de virado 330, el material de tapa 334 se 

puede unir parcialmente por medio de un adhesivo al reborde de sello frontal 102 

y/o los rebordes de sello laterales 106 y 108. Así, aunque el material de tapa 334 

no se une al reborde de sello posterior 104 y no se sella completamente a 

cualquiera de los rebordes de sello 102, 106 o 108, el material de tapa 334 no 

cambia o se cae del recipiente 100 a medida que el recipiente 100 se mueve a lo 

largo de la superficie transportadora 312 hacia la estación de sellado 370. 

[0089] Es de apreciarse que en lugar de la estación de virado 330 mostrada en la 

figura 1, el sistema transportador 300 puede incluir una estación de virado con un 

dispositivo de selección y ubicación. Por ejemplo, la estación de virado incluiría 

una pila de hojas pre-cortadas de material de tapa flexible 334 u hojas o pilas de 

material de tapa rígido 334 ajustado en tamaño y forma para coincidir con el 
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tamaño y forma de los rebordes de sello 102, 104, 106, y 108 del recipiente 100. 

La estación de virado además incluiría un dispositivo de selección y ubicación el 

cual podría seleccionar una hoja de material de tapa 334 fuera de la pila y 

transferir la hoja de material de tapa 334 sobre un recipiente 100 que se mueve a 

lo largo de la superficie transportadora 312. Por ejemplo, el dispositivo de 

selección y ubicación podría basarse en vacío y podría tener uno o más puntos de 

contacto con el material de tapa 334. El dispositivo de selección y ubicación podría 

aplicar una presión a la parte superior del reborde de sello frontal 102 similar al 

rodillo de vacío 350 de modo que la hoja de material de tapa 334 ubicada sobre el 

recipiente por el dispositivo de selección y ubicación se viraría a por lo menos el 

reborde de sello frontal 102 para asegurar que el material de tapa 334 no se cae 

de forma inadvertida del recipiente 100 a medida que el recipiente 100 se mueve a 

lo largo de la superficie transportadora desde la estación de virado a la estación de 

sellado 370. 

[0090] Es de apreciarse que una estación de virado tal como la estación de virado 

330 se puede eliminar del todo y el material de tapa 334 flexible o rígido se puede 

transferir desde un rodillo de suministro o pila de suministro directamente sobre los 

recipientes y sellar a los rebordes de sello de los recipientes 100 en un paso en la 

estación de sellado 370. En este acercamiento, los recipientes 100 que tienen 

material de tapa 334 parcialmente unido no viajarían a lo largo de la superficie 

transportadora 312 entre la estación de virado 330 y la estación de sellado 370. 

Por el contario, los recipientes abiertos 100 que no tienen material de tapa 334 

aplicado a sobre ellos viajarían a lo largo de la superficie transportadora 312 hasta 

que alcancen la estación de sellado 370, donde el material de tapa 334 se 

aplicaría a los recipientes 100 por primera vez y los recipientes 100 se sellarían. 

[0091] Con referencia a la figura 10, en la estación de sellado 370, la superficie 

transportadora 312 tiene un espacio y una porción de un molde giratorio inferior 

360 que gira en el espacio y sobresale por encima de la superficie transportadora 
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312. Dos moldes giratorios superiores o miembros de sellado 366 y 368 giran 

sobre el molde giratorio inferior 360. El molde giratorio inferior 360 puede tener un 

eje fijo de rotación y gira en la dirección de la máquina. El molde giratorio inferior 

360 incluye una pluralidad de asientos de molde 362. Cada asiento de molde 362 

incluye una cavidad ajusta en tamaño y forma para recibir los recipientes 100. 

Cada asiento de molde 362 también incluye una pluralidad de superficies de 

soporte 362, 365, 367, y 369 configuradas para coincidir con la forma y orientación 

de los rebordes de sello frontal, posterior, y lateral 102, 104, 106, y 108 del 

recipiente 100. 

[0092] A medida que los recipientes 100 se mueven en la dirección de la máquina 

debajo de la superficie transportadora 312, una porción del recipiente 100 pasa un 

borde posterior 314 de una sección de la superficie transportadora 312 y el 

recipiente se deposita en la cavidad de un asiento de molde 362 del molde 

giratorio inferior 360 como se muestra en la figura 15. El recipiente 100 puede ser 

depositado en el asiento de molde 362 del molde inferior 360 solamente debido al 

movimiento hacia delante de la superficie transportadora 312, o se puede ayudar 

por un empujón desde atrás por una de las nervaduras elevadas 313, las cuales 

se pueden ubicar a lo largo de la superficie transportadora 312 en intervalos 

iguales o diferentes. 

[0093] El recipiente 100 se ubica en el asiento de molde 362 de modo que 

únicamente los rebordes de sello 102, 104, 106, y 108 sobresalen de la cavidad 

formada en el asiento de molde 362. En particular, los rebordes de sello 102, 104, 

106, y 108 del recipiente 100 descansan sobre las superficies de soporte 363, 365, 

367, y 369, respectivamente, del asiento de molde 362. Como se muestra en las 

figuras 15 y 16, un inserto 364 de caucho o plástico puede rodear las superficies 

de soporte 363, 365, 367, y 369 de cada asiento 362 para compensar las 

variaciones en material y orientaciones de la máquina. 
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[0094] Los miembros de sellado giratorios superiores 366 y 368 pueden ser 

cilíndricos y puede cada uno tener un eje de rotación paralelo al eje de rotación del 

molde giratorio inferior 360. El primer molde superior 366 tiene una configuración 

superficial de modo que el ancho de las superficies de molde 366a y 366b que 

sobresalen del molde superior 366 generalmente coinciden con los anchos de los 

rebordes de sello laterales 106 y 108, respectivamente, del recipiente 100. El 

segundo molde superior 368 tiene una configuración superficial de modo que el 

ancho de la superficie de molde 368a que sobresale del molde 368 generalmente 

coincide con los anchos de los rebordes de sello frontal y posterior 102 y 104 del 

recipiente 100. Opcionalmente, en lugar del miembro de sellado cilíndrico 366 que 

tiene superficies de sellado 366a y 366b que sellan el material de tapa 334 a los 

rebordes de sello laterales 106 y 108 y el miembro de sellado cilíndrico 368 que 

tiene una superficie de sellado 368a que sella el material de tapa 334 a los 

rebordes frontal y posterior 102 y 104, el sistema transportador 300 puede incluir 

un molde superior simple o miembro de sellado que tiene una o más superficies de 

sellado configuradas para sellar cada uno de los rebordes frontal, posterior y 

laterales 102, 104, 106, y 108 del recipiente 100. 

[0095] Como tal, cuando un recipiente 100 recibido en un asiento 362 del molde 

giratorio inferior 360 pasa debajo del primer molde superior 366, el molde superior 

366 sella el material de tapa 334 a los rebordes laterales 106 y 108 del recipiente. 

En particular, a medida que el recipiente 100 se mueve en el asiento 362 del 

molde giratorio inferior 360 debajo del molde superior 366, el molde superior 366 

gira sobre los rebordes laterales 106 y 108 de modo que el material de tapa 334 y 

el primer y segundo rebordes de sello laterales 106 y 108 del recipiente se agarran 

entre las superficies de molde 366a y 366b del molde superior 366 y las 

superficies de soporte 367 y 369 del asiento 362 del molde inferior 360. Dado que 

el molde superior 366 aplica una presión de sellado contra los rebordes de sello 

laterales flexibles 106 y 108 del recipiente 100, las superficies de soporte 367 y 
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369 del asiento 362 suministran soporte a y previenen el doblado y/o quiebre de 

los rebordes de sello laterales 106 y 108, respectivamente, de forma similar al 

brazo de soporte 352 en la estación de virado 330. 

[0096] Después que el asiento 362 del molde inferior 360 pasa debajo del molde 

superior 366 y el material de tapa 334 se sella en los rebordes laterales 106 y 108 

del recipiente, el asiente 362 viaja bajo el segundo molde superior 368. El segundo 

molde superior 368 sella el material de tapa 334 en los rebordes de sello frontal y 

posterior 102 y 104 del recipiente 100. En particular, a medida que el recipiente 

100 pasa bajo el molde superior 368, primero el material de tapa 334 y el reborde 

de sello frontal 102 se agarran entre la superficie de molde 368a del molde 

superior 368 y la superficie de soporte 363 del asiento 362 del molde inferior 360. 

[0097] Luego, el material de tapa 334 y el reborde posterior 104 del recipiente 100 

se agarran entre la superficie de molde 368a y la superficie de soporte 365 del 

asiento 362 del molde inferior 360. Dado que el molde superior 368 aplica una 

presión de sellado contra los rebordes laterales 106 y 108 del recipiente, las 

superficies de soporte 363 y 365 del asiento 362 suministra soporta a y previene el 

doblamiento y/o quiebre de los rebordes de sello frontal y posterior 102 y 104 del 

recipiente 100, respectivamente, de forma similar al brazo de soporte 352 en la 

estación de virado 330. 

[0098] Dado que las superficies de soporte 367 y 369 del asiento 362 así como los 

rebordes laterales 106 y 108 no son planos, el primer y segundo miembros de 

sellado superior 366 y 368 y sus respectivas superficies de sellado 366a, 366b, y 

368a no se mueven únicamente alrededor de los ejes iniciales de rotación de los 

miembros de sellado superior 366 y 368. En particular, a medida que las 

superficies de molde 366a, 366b, y 368a de los miembros de sellado superior 366 

y 368 viajan a lo largo de los respectivos rebordes de sellado 102, 104 106, y 108, 

los miembros de sellado superiores 366 y 368 pueden viajar ambos en una 

dirección hacia arriba con relación a sus ejes iniciales de rotación y en una 
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dirección hacia abajo con relación a sus ejes de rotación iniciales. Como tal, cada 

miembro de sellado 366 y 368 tiene un eje de rotación variable el cual puede 

alternar, y la posición relativa el recipiente 100 y los miembros de sellado superior 

366 y 368 pueden variar a medida que el material de tapa 334 se sella en el 

recipiente 100. 

[0099] La velocidad rotacional del molde giratorio inferior 360 y los miembros de 

sellado superior 366 y 368 puede ser constante durante el sellado del material de 

tapa 334 en el recipiente 100. Alternativamente, la velocidad rotacional de 

cualquiera o ambos de los miembros de sellado 366 y 368 puede variar durante el 

sellado del material de tapa 334 en el recipiente 100. 

[0100] Los miembros de sellado superiores 366 y 368 pueden aplicar una presión 

de sellado en una dirección que es normal a los rebordes de sello 102, 104, 106, y 

108 del recipiente 100. Más específicamente, las superficies inferiores de los 

miembros de sellado superiores 366 y 368 pueden aplicar una fuerza de sellado 

que es perpendicular a una línea tangencial a los rebordes de sello no planos 102, 

104, 106, y 108 del recipiente. Esto puede suministrar una acción suave que 

puede eliminar el arrugado indeseable del material de tapa 334 a medida que éste 

es aplicado al recipiente 100. Cualquier arruga hacia arriba del punto de sellado de 

contacto se puede eliminar por medio de los miembros de sellado superiores 366 y 

368 ya que se hace un sello en el siguiente punto de sellado, especialmente dado 

que las superficies de sellado 366a, 366b, y 368b de los miembros de sellado 

superiores 366 y 368 viajan continuamente a lo largo de las superficies de los 

rebordes de sello 102, 104, 106, y 108 desde el extremo frontal 110 hasta el 

extremo posterior 111 del recipiente 100. 

[0101] Con referencia a la figura 15, después que el segundo molde superior 368 

sella el material de tapa 334 al reborde posterior 104 del recipiente 100, el 

recipiente 100 se transfiere de vuelta a la superficie transportadora 312. En 

particular, el extremo posterior 316 de la superficie transportadora 312 puede tener 
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una plataforma de carga 317 que se extiende en una dirección hacia el molde 

giratorio inferior 360. La plataforma de carga 317 puede tener una superficie 

superior 318 que está en el mismo plano horizontal que la superficie 

transportadora 312. Alternativamente, la superficie superior 318 de la plataforma 

de carga 317 puede tener un borde frontal 319. 

[0102] A medida que el asiento 362 con un recipiente 100 completamente sellado 

gira por el molde inferior 360 hacia la plataforma de carga 317, el borde frontal 319 

de la plataforma de carga 317 puede levantar el reborde de sello frontal 102 de la 

superficie de soporte 363 del asiento 362 del molde inferior 360. Con el reborde 

frontal 102 siendo levantado, el movimiento hacia adelante del molde inferior 360, 

puede empujar el reborde posterior 104 y los rebordes laterales 106 y 108 del 

recipiente 100 para levantarse de las superficies de soporte 365, 367, y 369 

restantes respectivamente, de modo que el recipiente 100 se puede expulsar del 

asiento 360 y se transfiere sobre la plataforma de carga 317. La plataforma de 

carga 317 puede ser más corta que el recipiente 100 y como tal, cuando el 

recipiente 100 sellado se transfiere a la plataforma de carga 317, una porción del 

recipiente 100 entra en contacto con y se empuja sobre el borde frontal 316 de la 

sección hacia abajo de la superficie transportadora 312. 

[0103] La superficie transportadora 312 puede estar hecha de un material que 

tiene suficiente fricción con el recipiente 100 de modo que cuando una porción del 

recipiente 100 se sienta sobre o está en contacto con la superficie transportadora 

312, el recipiente 100 se puede jalar sobre la superficie transportadora 312. Si la 

porción plana de la superficie transportadora 312 no jala el recipiente 100 fuera de 

la plataforma de carga 317, una de las nervaduras elevadas 313 puede facilitar la 

transferencia del recipiente 100 desde la plataforma de carga 317 a la superficie 

transportadora 312. Una vez está de regreso en la superficie transportadora 312, 

los recipientes 100 pueden viajar a lo largo de la superficie transportadora 312 

hacia una estación de empacado o acumulación tal como es conocido en el arte. 
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[0104] Con referencia a las figuras 17 a 11, se describirá ahora una segunda 

modalidad de un sistema transportador 400 y un método para aplicar una tapa al 

recipiente 100. Similar al primer sistema transportador 300, el segundo sistema 

transportador 400 se puede utilizar para sellar el recipiente 200 o cualquier otro 

recipiente que tiene uno o más rebordes de sello no planos. 

[0105] El sistema transportador 400 incluye una estación de virado 430 y una 

estación de sellado 470. A medida que los recipientes 100 pasan a través de la 

estación de virado 430, el material de tapa 434 se ubica sobre los recipientes 100, 

y a medida que los recipientes 100 pasan a través de la estación de sellado 470, 

el material de tapa 434 se sella en los recipientes 100 para suministrar una 

cubierta y un sello hermético para el producto alimenticio almacenado en los 

recipientes 100. 

[0106] La estación de virado 430 es idéntica a la estación de virado 430 descrita 

con referencia al sistema transportador 300 y no se describirá acá por separado, 

sino que los numerales de referencia similares se utilizarán para designar partes 

similares. En lugar de la estación de virado 430 mostrada en la figura 17, el 

sistema transportador 400 puede incluir una estación de virado con un dispositivo 

de selección y ubicación descrito anteriormente en relación a la estación de virado 

330. 

[0107] A medida que los recipientes 100 salen de la estación de virado 430 con el 

material de tapa 434 virado al reborde de sello frontal 102, estos viajan en la 

dirección de la máquina hacia la estación de sellado 470. En la estación de sellado 

470, la sección de la superficie transportadora 412 tiene un espacio y un molde 

giratorio inferior 460 gira en el espacio y sobresale por encima de la superficie 

transportadora 412. El molde giratorio inferior 460 es idéntico al molde giratorio 

inferior 360 descrito anteriormente en referencia al sistema transportador 300, y no 

se describirá de forma separada, sino que se utilizarán números similares para 

designar partes similares. 
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[0108] En lugar de dos miembros de sellado giratorios superiores 366 y 368, el 

sistema transportador 400 incluye un molde superior giratorio o miembro de 

sellado 466 ubicado sobre el molde giratorio inferior 460. El miembro de sellado 

superior 466 puede tener una pluralidad de moldes o configuraciones de superficie 

472 con geometría de perfil coincidente con los asientos 462 del molde giratorio 

inferior 460, como se muestra en las figuras 19 a 22. Los moldes o 

configuraciones de superficie 472 del miembro de sellado superior 466 pueden ser 

continuamente curvos o no planos para suministrar una forma evolvente. En 

particular, cada molde 472 tiene superficies de sellado 473, 475, 477, y 479 

ajustadas en tamaño y forma para coincidir con las superficies de soporte 463, 

465, 467, y 469, respectivamente, de los asientos 462 del molde inferior 460. 

Mientras que el molde inferior 460 gira en la dirección de la máquina, el miembro 

de sellado superior 466 gira en una dirección opuesta al molde inferior 460 y 

opuesta a la dirección de la máquina. 

[0109] Cuando un recipiente 100 recibido en un asiento 462 del molde giratorio 

inferior 460 pasa debajo del miembro de sellado superior 466, las superficies de 

sellado 473, 475, 477, y 479 y las superficies de soporte 463, 465, 367, y 469 del 

asiento 462 del molde giratorio inferior 460 entran en contacto con el material de 

tapa 434 y agarran el material de tapa 434 y los rebordes de sello 102, 104, 106, y 

108, respectivamente, del recipiente 100 para sellar herméticamente el material de 

tapa 434 al recipiente 100. Como se muestra en las figuras 20 y 21, un inserto de 

caucho o plástico 464 puede rodear las superficies de soporte 463, 465, 467, y 

469 de cada asiento 462 para compensar las variaciones en material y las 

orientaciones de la máquina. 

[0110] En particular, a medida que el recipiente 100 sentado en el asiento 462 del 

molde inferior 460 pasa por debajo del miembro de sellado superior 466, primer el 

material de tapa 434 y el reborde de sello frontal 102 del recipiente se agarran 

entre la superficie de sellado 473 del miembro de sellado superior 466 y la 
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superficie de soporte 463 del asiento 462 del molde inferior 460 como se muestra 

en la figura 20. A medida que el miembro de sellado superior 466 y el molde 

inferior 460 continúan girando, las superficies de sellado 477 y 479 del miembro de 

sellado superior 466 ruedan sobre los rebordes de sello laterales 106 y 108 y 

agarran el material de tapa 434 a las superficies de soporte 467 y 469 del asiento 

462 del molde inferior 460. 

[0111] Finalmente, la superficie de sellado 475 del miembro de sellado superior 

466 y la superficie de soporte 465 del asiento 462 del molde inferior 460 agarran el 

material de tapa 434 y el reborde de sello posterior 104 para sellar el material de 

tapa 434 al recipiente 100 de modo que el recipiente 100 se sella herméticamente 

como se muestra en las figuras 21 y 22. Dado que el miembro de sellado superior 

466 aplica presión de sellado contra los rebordes de sello frontal, posterior, y 

laterales 102, 104, 106, y 108 del recipiente 100, las superficies de soporte 463, 

465, 467, y 469 del asiento 462 del molde giratorio superior 460 suministra soporte 

a y previene el doblamiento y/o quiebre de los rebordes de sello 102, 104, 106, y 

108 del recipiente 100, respectivamente, de forma similar al brazo de soporte 452 

en la estación de virado 430. 

[0112] El miembro de sellado superior 466 gira alrededor de un eje de rotación y el 

molde inferior 460 gira alrededor de un eje de rotación el cual puede ser paralelo 

a, o diferente del eje de rotación del miembro de sellado superior 466. Como tal, el 

miembro de sellado 466 tiene un eje de rotación constante. Dado que las 

superficies de soporte 467 y 469 del asiento 462 del molde inferior 460 y los 

rebordes laterales 106 y 108 del recipiente 100 no son planos, las superficies de 

sellado 477 y 479 del miembro de sellado superior 466 tienen una curvatura 

coincidente y viaja a lo largo de los respectivos rebordes de sellado 106 y 108 no 

planos sin requerir que el miembro de sellado superior 466 viaje fuera de su eje de 

rotación. Se debe apreciar que el miembro de sellado superior 466 y el molde 

inferior 460 pueden tener velocidades de rotación sincronizadas. Además, se debe 
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apreciar que la velocidad de rotación del miembro de sellado 460 y el molde 

inferior 466 se pueden sincronizar con la velocidad de la superficie transportadora 

412. 

[0113] Así, a diferencia de los miembros de sellado superior 366 y 368, los cuales 

pueden reciprocar al viajar dentro y fuera de sus ejes de rotación, el miembro de 

sellado superior 466 puede sellar todos los rebordes de sello 102, 104, 106, y 108 

del recipiente 100 mientras que viaja alrededor de únicamente un eje de rotación 

constante. Similar a las superficies de sellado 366a, 368a, y 368b de los miembros 

de sellado 366 y 368, las superficies de sellado 473, 475, 477, y 479 del miembro 

de sellado superior 466 pueden suministrar una fuerza de sellado que es 

perpendicular a una línea tangencial a los rebordes de sello no planos 102, 104, 

106, y 108 del recipiente 100. Esto puede suministrar una acción suave que puede 

eliminar el arrugado indeseado del material de tapa 434 a medida que se aplica al 

recipiente 100 como se discutió en mayor detalle anteriormente con relación al 

sistema transportador 300. 

[0114] Con referencia a la figura 17, después que el miembro de sellado superior 

466 sella el material de tapa 434 al reborde posterior 104 del recipiente 100, el 

recipiente 100 sellado herméticamente se puede transferir desde el asiento 462 

del molde giratorio inferior 460 de regreso a la superficie transportadora 412 

sustancialmente como se describió anteriormente en referencia al sistema 

transportador 300. Por ejemplo, la superficie transportadora 412 puede incluir una 

plataforma de carga similar a la plataforma de carga 317 descrita anteriormente 

con relación al sistema transportador 300. Alternativamente, el molde inferior 460 

puede simplemente descargar los empaques sellados 100 sobre la superficie 

transportadora 412 debido a su movimiento giratorio hacia adelante. Una vez está 

de regreso sobre la superficie transportadora 412, los recipientes 100 pueden 

viajar a lo largo de la superficie transportadora 412 hacia una estación de 

empacado o acumulación tal como es conocido en el estado del arte. 
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[0115] Con referencia a las figuras 23 a 28, ahora se describirá una tercera 

modalidad de un sistema transportador 500 y un método para aplicar una tapa al 

recipiente 100. De forma similar a los sistemas transportadores 300 y 400, el 

sistema transportador 500 se puede utilizar para sellar el recipiente 200 o 

cualquier otro recipiente que tiene uno o más rebordes de sello no planos. 

[0116] El sistema transportador 500 incluye una estación de virado 530 y una 

estación de sellado 570. A medida que los recipientes 100 pasan a través de la 

estación de virado 530, el material de tapa 530 se ubica sobre los recipientes 100, 

y a medida que los recipientes 100 pasan a través de la estación de sellado 570, 

el material de tapa 534 se sella en los recipientes 100 para suministrar una 

cubierta y un sello hermético para el producto alimenticio almacenado en los 

recipientes 100. 

[0117] La estación de virado 530 es idéntica a la estación de virado 330 descrita 

con relación al sistema transportador 300 y no se describirá de forma separada 

acá, sino que se utilizaran numerales de referencia similares para designar partes 

similares. En lugar de la estación de virado 530 mostrada en la figura 23, el 

sistema transportador 500 puede incluir una estación de virado con un dispositivo 

de selección y ubicación como se describió anteriormente en relación a la estación 

de virado 330. 

[0118] La superficie transportadora 512 incluye una pluralidad de asientos de 

molde 562 similar o idénticos en forma a los asientos de molde 362 y 462 

descritos en relación a los sistemas transportadores 300 y 400 anteriormente. Los 

asientos de molde 562 forman un denominado tren de molde a lo largo de la 

superficie transportadora 512. A medida que los recipientes 100 salen de la 

estación de virado 530 con el material de tapa 534 virado a sus rebordes de sello 

frontales 102, los recipientes 100 viajan a lo largo de la superficie transportadora 

512 en la dirección de la máquina y se depositan en un respectivo asiento de 

molde 562 sobre la superficie transportadora 512 como se muestra en la figura 23. 
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[0119] El recipiente 100 se ubica en los asientos de molde 562 de modo que 

únicamente los rebordes de sello 102, 104, 106, y 108 del recipiente 100 

sobresalen de la cavidad formada en el asiento de molde 562. En particular, los 

rebordes de sello 102, 104, 106, y 108 del recipiente 100 descansan sobre las 

superficies de soporte 563, 565, 567, y 569, respectivamente, del asiento de 

molde 562. Como se muestra en las figuras 25 y 26, un inserto de caucho o 

plástico 564 puede rodear las superficies de soporte 563, 565, 567, y 569 de cada 

asiento de molde 562 para evitar la compensación por variaciones en material y 

orientaciones de la máquina. 

[0120] El sistema transportador 500 incluye un molde superior giratorio o miembro 

de sellado 566 ubicado en la estación de sellado 570 sobre la superficie 

transportadora 512. El miembro de sellado superior 566 puede ser idéntico al 

molde giratorio superior o el miembro de sellado 466 descrito anteriormente con 

relación al sistema transportador 400 y donde se adecuado, se utilizarán 

numerales de referencia similares para describir partes similares. 

[0121] El miembro de sellado superior giratorio 566 tiene una geometría de perfil 

coincidente con los asientos 562 formados sobre la superficie transportadora 512, 

como se muestra en las figuras 26 a 28. En particular, el miembro de sellado 

superior 566 tiene una pluralidad de moldes o configuraciones de superficie 572 

con superficies de sellado de molde 573, 575, 577, y 579 ajustadas en tamaño y 

forma para coincidir con las superficies de soporte 563, 565, 567, y 569, 

respectivamente, de los asientos de molde 562. Los moldes o configuraciones de 

superficie 572 del miembro de sellado superior 566 pueden ser continuamente 

curvos o no planos para proveer una forma envolvente. El miembro de sellado 

superior 566 gira en una dirección opuesta a la dirección de la máquina como se 

muestra en la figura 23. Cuando un recipiente 100 recibido en un asiento de molde 

562 pasa bajo el miembro de sellado superior 566, las superficies de sellado 573, 

575, 577, y 579 y las superficies de soporte 563, 565, 567, y 569 del asiento 562 
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agarran el material de tapa 534 y los rebordes 102,104, 106, y 108, 

respectivamente, del recipiente 100 para sellar herméticamente el material de tapa 

534 al recipiente 100. 

[0122] En particular, a medida que el recipiente 100 sentado en el asiento 562 

pasa por debajo del miembro de sellado superior 566, el primer material de tapa 

534 y el reborde frontal 102 del recipiente 102 se agarran entre la superficie de 

sellado 573 del miembro de sellado superior 566 y la superficie de soporte 563 del 

asiento 562 como se muestra en la figura 26. A medida que el asiento 562 se 

mueve en la dirección de la máquina y el miembro de sellado superior 562 gira, las 

superficies de sellado 577 y 579 del miembro de sellado superior 566 gira sobre 

los rebordes de sello laterales 106 y 108 y agarran el material de tapa 534 con las 

superficies de soporte 567 y 569 del asiento 562, respectivamente. 

[0123] Finalmente, la superficie de sellado 575 del miembro de sellado superior 

566 y la superficie de soporte 565 del asiento 562 agarran el material de tapa 534 

y el reborde de sello posterior 104 para sellar el material de tapa 534 al recipiente 

100 de modo que el recipiente 100 se sella herméticamente como se muestra en 

las figuras 27 y 28. Dado que el miembro de sellado superior 566 aplica presión de 

sellado contra los rebordes de sello frontal, posterior, y laterales 102, 104, 106, y 

108 del recipiente 100, las superficies de soporte 563, 565, 567 y 569 del asiento 

562 suministran soporte para y previenen el doblamiento y/o quiebre de los 

rebordes de sello 102, 104, 106, y 108 del recipiente 100, respectivamente de 

forma similar al brazo de soporte 552 en la estación de virado 530. 

[0124] El miembro de sellado superior 566 gira alrededor de un eje de rotación el 

cual puede ser paralelo a la superficie transportadora 512. Dado que las 

superficies de soporte 567 y 569 de los asientos 563 y los rebordes laterales 106 y 

108 del recipiente 100 no son planos, las superficies de sellado 577 y 579 del 

miembro de sellado superior 566 tienen una forma no plana coincidente y pueden 

viajar a lo largo de los respectivos rebordes de sellado no planos 106 y 108 sin 
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requerir que el miembro de sellado superior 566 viaje fuera de su eje de rotación. 

Es de apreciarse que el miembro de sellado superior 566 puede tener una 

velocidad de rotación sincronizada con relación a la velocidad de la superficie 

transportadora 512. 

[0125] Así, a diferencia de los miembros de sellado superior 366 y 368, los cuales 

viajan radialmente fuera y dentro de sus ejes de rotación iniciales, el miembro de 

sellado superior 566 puede sellar todos los rebordes de sello 102, 104, 106, y 108 

del recipiente 100 mientras que viajan únicamente alrededor de un eje de rotación. 

Similar a las superficies de sellado 366a, 368a, y 368b de los miembros de sellado 

superior 366 y 368, las superficies de sellado 573, 575, 577, y 579 del miembro de 

sellado superior 566 pueden suministrar una fuerza de sellado que es 

perpendicular a una línea tangencial a los rebordes de sello no planos 102, 104, 

106, y 108 del recipiente 100. Esto puede suministrar una acción suave que puede 

eliminar el arrugado indeseado del material de tapa 534 a medida que se aplica al 

recipiente 100 como se discutió en mayor detalle anteriormente con relación al 

sistema transportador 300. 

[0126] Con referencia a la figura 17, después que el miembro de sellado superior 

566 sella el material de tapa 534 al reborde de sello posterior 104 del recipiente 

100, el recipiente 100 sellado herméticamente continúa moviéndose en el asiento 

de molde 562 a lo largo de la superficie transportadora 512 hasta que alcanza una 

estación de acumulación o de empacado. 

[0127] Opcionalmente, cualquiera de los métodos descritos en conjunto con los 

sistemas transportadores 300, 400, y 500 puede incluir el paso de crear una 

atmósfera de presión en el empaque que empuja la tapa en una dirección lejos del 

producto alimenticio almacenado en el empaque. Del mismo modo, cualquiera de 

los métodos descritos en conjunto con los sistemas transportadores 300, 400, y 

500 puede incluir el paso de crear una atmósfera de protección en el empaque de 

alimento para aumentar la vida útil del producto alimenticio almacenado en el 
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empaque. Además, es de apreciarse que las superficies de sellado de los 

miembros de sellado 366, 368, 466, y 566 descritos en conjunto con los sistemas 

transportadores 300, 400, y 500, respectivamente, pueden estar hechos de metal 

o de un material flexible. 

[0128] Estas enseñanzas describen recipientes que tiene rebordes de sellos no 

planos. Los recipientes se pueden sellar utilizando cualquiera de los métodos 

descritos anteriormente relacionados con el sellado de recipientes que tienen 

rebordes de sello no planos. 

[0129] Los expertos en la materia reconocerán que se pueden realizar una amplia 

variedad de modificaciones, alteraciones, y combinaciones con respecto a las 

modalidades descritas anteriormente sin salirse del espíritu y el alcance de la 

invención, y que dichas modificaciones, alteraciones, y combinaciones deben ser 

vistas como que están dentro del ámbito del concepto. 
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REIVINDICACIONES 

 

1. Un método para sellar un empaque que contiene un producto alimenticio, 

el método caracterizado porque comprende: 

aplicar una tapa a un reborde no plano que rodea una periferia del 

empaque; 

soportar por lo menos una porción del reborde no plano; y 

progresivamente sellar la tapa a la porción soportada del reborde no plano 

al aplicar presión en uno o más puntos tangentes contra la tapa y el reborde 

utilizando un miembro de sellado que tiene una superficie de aplicación de presión 

que gira alrededor de un eje de rotación y uno de los cuales varía radialmente con 

relación al eje de rotación y el eje de rotación recíproca. 

 

2. El método de la reivindicación 1, caracterizado porque el paso de 

soportar por lo menos una porción del reborde no plano además incluye soportar 

el reborde a lo largo de toda su superficie durante el paso de progresivamente 

sellar la tapa. 

 

3. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado 

porque el paso de soportar por lo menos una porción del reborde no plano además 

incluye soportar el reborde utilizado una superficie de soporte de reborde que gira 

alrededor de un eje de rotación, el eje de rotación de la superficie de soporte de 

reborde es paralelo al eje de rotación de la superficie de aplicación de presión. 

 

4. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado 

porque el reborde no plano avanza en una dirección lineal perpendicular al eje de 

rotación de la superficie de aplicación de presión. 
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5. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado 

porque el paso de aplicar una tapa además comprende un paso de virar una 

porción de la tapa a un extremo frontal del reborde no plano. 

 

6. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado 

porque el paso de progresivamente sellar la tapa incluye sellar una porción de la 

tapa a un extremo frontal del reborde en un primer plano y sellar otra porción de la 

tapa a un extremo posterior del reborde en un segundo plano. 

 

7. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado 

porque además comprende un paso de transportar el empaque a lo largo de una 

superficie transportadora con una porción de la tapa unida al reborde no plano y 

una porción de la tapa no unida al reborde no plano. 

 

8. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado 

porque el paso de soportar además incluye un paso de suministrar por lo menos 

un asiento que incluye una cavidad configurada para recibir el empaque con el 

reborde que está por lo menos en parte fuera de la cavidad. 

 

9. El método de la reivindicación 1, caracterizado porque el paso de 

progresivamente sellar incluye un paso de suministrar por lo menos un miembro 

de sellado superior cilíndrico que tiene por lo menos una superficie de sellado 

configurada para girar y entrar en contacto con el reborde no plano para sellar la 

tapa al empaque. 

 

10. El método de la reivindicación 9, caracterizado porque el paso de 

suministrar por lo menos un miembro de sellado superior cilíndrico incluye 

suministrar dos miembros de sellado superiores cilíndricos donde uno de los 
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miembros de sellado sella una porción de la tapa a una porción del reborde no 

plano y el otro de los miembros de sellado sella otra porción de la tapa a otra 

porción del reborde no plano. 

 

11. El método de la reivindicación 10, caracterizado porque el paso de 

suministrar dos miembros de sellado superiores cilíndricos incluye un paso de 

girar los dos miembros de sellado superiores cilíndricos a diferentes velocidades. 

 

12. El método de la reivindicación 1, caracterizado porque el paso de 

progresivamente sellar incluye un paso de suministrar un molde giratorio inferior 

que tiene una pluralidad de asientos, cada asiento tiene una pluralidad de 

superficies de soporte configuradas para soportar el reborde no plano sobre éstas, 

y un paso de suministrar un miembro de sellado giratorio superior que tiene una 

pluralidad de superficies de sellado configuradas para entrar en contacto con las 

superficies de soporte de los asientos para sellar la tapa al empaque. 

 

13. El método de la reivindicación 1, caracterizado porque el paso de 

progresivamente sellar incluye un paso de suministrar una superficie 

transportadora que incluye una pluralidad de asientos, cada asiento tiene una 

pluralidad de superficies de soporte configuradas para soportar el reborde no 

plano sobre las mismas, y un paso de suministrar un miembro de sellado giratorio 

superior que tiene una pluralidad de superficies de sellado configuradas para girar 

y entrar en contacto con las superficies de soporte para sellar la tapa al empaque. 

 

14. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque además comprende un paso de aplicar la tapa sobre el 

reborde utilizando un dispositivo de selección y ubicación que incluye un vacío. 
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15. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque además comprende un paso de suministrar el miembro de 

sellado que tiene la superficie de sellado que es totalmente no plana. 

 

16. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque además comprende un paso de aplicar la tapa sobre el 

reborde desde un rollo de película de suministro utilizando una pluralidad de 

rodillos, por lo menos uno de los rodillos incluye una superficie de corte. 

 

17. El método de la reivindicación 1, caracterizado porque además 

comprende un paso de ubicar y sellar la tapa sobre el reborde no plano en una 

estación. 

 

18. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque el paso de progresivamente sellar incluye crear una 

atmósfera de presión en el empaque que empuja la tapa en una dirección lejos del 

producto alimenticio almacenado en el empaque. 

 

19. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque el paso de progresivamente sellar incluye crear una 

atmósfera de protección en el empaque de alimento para aumentar la vida útil del 

producto alimenticio almacenado en el empaque. 

 

20. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque la tapa está hecha de una película flexible. 

 

21. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque la tapa está hecha de un material rígido. 
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22. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque además comprende suministrar un empaque de 

almacenamiento de alimentos que tiene un reborde no plano. 

 

23. El método de la reivindicación 22, caracterizado porque el empaque 

tiene una superficie superior que es totalmente plana. 

 

24. El método de la reivindicación 22, caracterizado porque el empaque 

tiene una superficie inferior que es parcialmente plana y parcialmente no plana. 

 

25. El método de la reivindicación 22, caracterizado porque el empaque 

incluye una bandeja que tiene al reborde no plano. 

 

26. El método de la reivindicación 1, caracterizado porque el paso de 

progresivamente sellar incluye un paso de utilizar el miembro de sellado que tiene 

una superficie de sellado que varía radialmente con relación al eje de rotación. 

 

27. El método de la reivindicación 1, caracterizado porque el paso de 

progresivamente sellar incluye un paso de utilizar el miembro de sellado que tiene 

un eje de rotación que alterna. 

 

28. El método de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque el reborde no plano tiene una longitud proyectada en una 

dirección de la máquina que es menor a una longitud a lo largo del reborde en la 

dirección de la máquina. 
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29. Un empaque que incluye un reborde no plano hecho de acuerdo con 

cualquiera de las reivindicaciones anteriores. 

 

30. El empaque de la reivindicación 29, caracterizado porque el 

empaque incluye una bandeja que tiene el reborde no plano. 

 

31. El empaque de la reivindicación 29, caracterizado porque el 

empaque incluye una tapa hecha de un material flexible. 

 

32. El empaque de la reivindicación 29, caracterizado porque el 

empaque incluye una tapa hecha de un material rígido. 

 

33. Un aparato para sellar una tapa a un reborde no plano que rodea una 

periferia de un empaque que contiene un producto alimenticio, el aparato 

caracterizado porque comprende: 

una superficie transportadora configurada para avanzar el empaque; 

un molde giratorio inferior que sobresale por lo menos en parte por encima 

de la superficie transportadora y que tiene una pluralidad de asientos, cada 

asiento tiene una pluralidad de superficies de soporte configuradas para soportar 

por lo menos una porción del reborde no plano; y 

por lo menos un miembro de sellado superior que tiene por lo menos una 

superficie de sellado configurada ara girar y entrar en contacto con el reborde no 

plano para sellar la tapa al reborde. 

 

34. El aparato de la reivindicación 33, caracterizado porque el por lo 

menos un miembro de sellado superior gira alrededor de un eje de rotación 

alternante para sellar la tapa al reborde. 
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35. El aparato de la reivindicación 33, caracterizado porque el por lo 

menos un miembro de sellado superior comprende dos miembros de sellado 

superiores cada uno configurado para girar alrededor de un eje de rotación 

alternante para sellar la tapa al reborde. 

 

36. El aparato de la reivindicación 33, caracterizado porque el por lo 

menos un miembro de sellado superior incluye un primer miembro de sellado 

superior configurado para sellar una porción de la tapa a una porción del reborde y 

un segundo miembro de sellado superior configurado para sellar otra porción de la 

tapa a otra porción del reborde. 

 

37. El aparato de la reivindicación 33, caracterizado porque el miembro 

de sellado superior comprende una pluralidad de superficies de sellado y se 

configura para girar alrededor de un eje de rotación y entrar en contacto con las 

superficies de soporte de los asientos para sellar la tapa al empaque. 

 

38. Un aparato para sellar una tapa a un reborde no plano que rodea una 

periferia de un empaque que contiene un producto alimenticio, el aparato 

caracterizado porque comprende: 

un transportador configurada para avanzar el empaque, el transportador 

incluye una pluralidad de asientos formados sobre el mismo, cada asiento tiene 

una pluralidad de superficies de soporte configuradas para soportar el reborde no 

plano; y 

por lo menos un miembro de sellado superior que tiene por lo menos una 

superficie de sellado configurada para girar y presionar la tapa contra el reborde. 

 

39. El aparato de la reivindicación 38, caracterizado porque el miembro 

de sellado superior comprende una pluralidad de superficies de sellado y se 
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configura para girar alrededor de un eje de rotación y entrar en contacto con las 

superficies de soporte de los asientos para sellar la tapa al empaque. 

 

40. El aparato de cualquiera de las reivindicaciones 33 a 39, 

caracterizado porque la por lo menos una superficie de sellado no es plana. 

 

41. El aparato de cualquiera de las reivindicaciones 33 a 40, 

caracterizado porque la por lo menos una superficie de sellado está hecha de un 

material flexible. 

 

42. El aparato de cualquiera de las reivindicaciones 33 a 41, 

caracterizado porque además comprende un dispositivo configurado para 

transferir la tapa desde una fuente de suministro y aplicar la tapa sobre el reborde 

del empaque. 

 

43. El aparato de la reivindicación 42, caracterizado porque el dispositivo 

comprende una fuente de vacío configurada para elevar y mover el empaque. 
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RESUMEN 

 

Se provee un método para sellar un empaque que contiene un producto 

alimenticio. El método comprende aplicar una tapa a un reborde no plano que 

rodea una periferia del empaque de alimento. El método comprende soportar por 

lo menos una porción del reborde no plano y progresivamente sellar la tapa a la 

porción soportada del reborde no plano al aplicar presión en uno o más puntos de 

tangente contra la tapa y el reborde usando un miembro de sellado que tiene una 

superficie de aplicación de presión que gira alrededor de un eje de rotación y que 

varía radialmente con relación al eje de rotación y el eje de rotación recíproco. 
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